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@) Fermeture pour recipients, et procede de fabrication d'une telle fermeture. 



(57) L'invention concerne les fermetures pour recipients. 

La fermeture comprend un bouchon 16 comprenant une 
parol de panneau d'extremite 18 et une paroi de jupe cylin- 
drique 20 partant du bord periph6rique 22 de la paroi de 
panneau d'extremite 18; un element 34 d'6tancheit6 d'ouver- 
ture de recipient est plac6 a l'int6rieur du bouchon 16. sur le 
c6te interieur de la paroi de iupe cytindrique 20 et dans une 
zone adjacente a la paroi de panneau d'extremite 28, l'6lement 
d'etancheite 34 ayant ete forme a I'interieur de la paroi de 
jupe cylindrique 20 dans une zone adjacente a la paroi de 
panneau d'extremite 18 ; l'invention concerne egalement un 
procede de fabrication d'une telle fermeture. 
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i 

La presente invention concerne des fermetures 
pour recipients. 

Des fermetures pour recipients sont souvent 
realisees comme un bouchon comportant un element de 
fermeture etanche d'une ouverture de recipient, comme 
un tampon d'itancheite en forme d'anneau ou de disque. 
Le tampon d 1 etancheite" est fabrique* s§parement du bou- 
chon et il est insere dans le bouchon contre sa paroi 
de panneau d'extremite" de fagon § assurer la fermeture 
Stanche de l'extremite ouverte d'un recipient sur la- 
quelle il est mont§, comme une bouteille. 

Un grand nombre des combinaisons connues de 
bouchons et d' elements d'§tancheit6 sont affected par 
differents inconvenients. Par exemple, le tampon se 
detache parfois du bouchon et tombe. Egalement, les frais 
de fabrication des deux parties separe*ment et d' insertion 
du tampon dans le bouchon sont relativement eleves. 

Un objet de 1 ! invention est de proposer pour 
un recipient un type different de fermeture qui permette 
de remedier aux inconvenients mentionnes ci-dessus. 

Conformement a 1" invention, une fermeture 
pour un recipient comprend un bouchon comprenant une 
paroi de panneau d' extremity et une paroi de jupe cylin- 
drique partant du bord peripherique de la paroi de pan- 
neau d'extremite, ainsi qu'un element d'etancheite de 
l f ouverture de recipient qui est place I 1' interieur du 
bouchon sur le c6te interieur de la paroi de jupe cylin- 
drique et dans une zone adjacente a la paroi de panneau 
d'extremite, 1' element d'§tanch§ite ayant §te form§ a 
1' interieur de la paroi de jupe cylindrique contre la 
paroi de panneau d'extremite. 

La paroi de jupe cylindrique et la paroi 
de panneau d'extremite peuvent etre formees unitairement. 

L 1 element d'etancheite peut §tre realise en 
un materiau different du raateriau du bouchon, de 



2 



2593148 



preference d'un materiau plus elastique et plus mou. 

Le bouchon et 1' element d'etancheite peuvent 
§tre realises en matidres plastiques et ils peuvent etre 
obtenus par moulage par injection. 

L' element d'etancheite peut etre raoul§ par 
injection par 1' intermediate d'un passage menage dans 
la paroi de panneau d'extremite ou bien dans laparoi de 
jupe cylindrique du bouchon. 

On filetage int§rieur peut etre prevu sur la 
surface inter ieure de la paroi de jupe cylindrique, le 
filetage interieur etant adapt§ pour etre visse dans un 
filetage exterieur complementaire d'une partie d' embou- 
chure-col d'un recipient. 

Le bouchon peut etre realist en toute matiere 
plastique appropriee, comme du polypropylene ou du poly- 
ethylene de haute densite. 

L' element d'etancheite peut avoir le profil 
d'un anneau ou d'un disque et il peut se presenter sous 
la forme d'un tampon. 

La paroi de jupe cylindrique peut comporter 
une rainure annulaire adjacente a la paroi de panneau 
d'extremite, rainure dans laquelle est place 1' element 
d'etanchiite. 

La rainure peut avoir un diametre legerement 
superieur au diametre interieur de la paroi de jupe 
cylindrique. 

L i element d'etancheite peut etre realise en toute 
matiire thermoplastique ou caoutchoutee appropriee, 
comme du chlorure de polyvinyle plastifie (PVC) ou bien 
de 1' acetate de vinyle-ethylene (EVA), ou bien un caout- 
chouc aux silicones. 

Egalement conformement 3 1' invention, un pro- 
cede de fabrication d'une fermeture de recipient comprend 
les etapes consistant 1 former un bouchon comprenant une 
paroi de panneau d'extremite et une paroi de jupe cylindrique 
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partant du bord piripherique de la parol de panneau d'ex- 
tremite, et S former un element d'etancheite d'une ouver- 
ture de recipient a 1' interieur du bouchon et sur le 
c6te inferieur de la parol de jupe cylindrique dans une 
zone, adjacente a la parol de panneau d'extremite. 

En outre, conformement a 1' invention, un pro- 
cede de fabrication d'une fermeture pour recipient au 
moyen d'un outil de moulage par injection comprenant une 
partie exterieure et un noyau interieur associe comprend 
les etapes consistant a injecter une matiere plastique 
fluable dans une cavite formee entre la partie exterieure 
d 'outil et le noyau interieur associe afin de former un 
bouchon comprenant une paroi de panneau d'extremite et 
une paroi de jupe cylindrique partant du bord periphe- 
rique de la paroi de panneau d'extremite; a diplacer le 
noyau interieur et la partie exterieure d' outil en les 
ecartant relativement pour definir un espace entre le 
noyau interieur et la paroi de panneau d'extremite ; 
a injecter une matiere plastique fluable dans 1' espace 
existant entre le noyau interieur et la paroi de panneau 
d'extremite afin de former un element d'etancheite d'ou- 
verture de recipient a 1' interieur du bouchon sur le c6t§ 
interieur de la paroi de jupe cylindrique et dans une 
zone adjacente a la paroi de panneau d'extremite i et a 
ejecter le bouchon et l'element d'etancheite hors de 

1' outil de moulage. 

D'autres caractiristiques et avantages de 
1- invention seront mis en evidence, dans la suite de la 
description, donnee a titre d'exemple non limitatif, en 
reference aux dessins annexes dans lesquels: 

la Figure 1 est une vue en coupe laterale 
d'un moule definissant une cavite servant a realiser un 
bouchon pour la fermeture d'un recipient, conformement h 
1- invention, pendant l'etape ou la matiere plastique est 
35 injectee dans le moule pour former le bouchon; 
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la Figure 2 est une vue correspondant a la 
Figure 1, raais avec le noyau inter ieur de l'outil de 
moulage qui a ete ecarte pour une injection de la ma- 
tiere plastique servant a former 1' element d'itancheite; 

la Figure 3 est une vue en coupe laterale 
d'une fermeture pour recipient conforme a 1' invention; 

la Figure 4 est une vue en plan faite selon 
la fleche IV de la Figure 1; et 

la Figure 5 represente, a gchelle agrandie f une 
vue partielle en coupe laterde d'une fermeture comportant le 
bouchon des Figures 3 et 4. 

En reference aux Figures 1 et 2, le moule 10 
de fabrication d'une fermeture conforme a 1' invention 
comprend en principe une partie exterieure de moule 11 
et un noyau interieur de moule 12 filete et tournant. 
Les parties 11 et 12 du moule ont ete seulement repre- 
sentees sur une forme schematique, sans aucun mecanisme 
d'actionnement, etc. 

Dans la premiere etape representee sur la 
Figure 1, le moule 10 est fermg e de telle sorte qu'entre 
la partie de moule 11 et le noyau 12 soit formee une 
cavite 14 definissant le profil d'un bouchon 16 a mouler 
par injection dans le moule. 

Le bouchon 16, comme le montrent les Figures 
1 a 4, comprend une paroi de panneau d'extremite 18 et 
une paroi de jupe cylindrique 20 s'Stendant vers le bas 
a partir du bord pgripherique 22 de la paroi de panneau 
d'extrgmitS 18. Le bouchon 16 est obtenu par moulage 
par injection d'une matiere thermoplastigue fluable 
j usque dans la cavitg 14 par 1 ' intermgdiaire du conduit 
de coulge 24 (cf. Figure 1). Le noyau 12 comporte une 
partie en forme de broche 12.1 faisant saillie supgrieu- 
rement de sa surface _supgrieure. Cette broche 12.1 obture 
1 'orifice d' injection 30.1 du conduit de coulge 30 a 
l'aideduquel la matiere plastique fluable de l'glement 
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d'etancheite est injectee comme d§crit dans la suite. 

Lorsque le bouchon 16 a ite realise, et au 
bout d'un temps appropri§ de ref r o id is semen t, le noyau 
interieur 12 est tourne (mecaniquement ou hydraulique- 
ment) de facon a descendre jusque dans la position 
representee sur la Figure 2, en arrivant ainsi a la 
seconde etape de production de la fermeture. Maintenant 
un espace 26 est forme entre la surface superieure 28 
du noyau 12 et la surface infirieure de la paroi de 
panneau d f extr§mit§ 18. Par ailleurs, la broche 12.1 
s'est ecartee de la paroi de panneau d'extremite 18 en 
laissant un passage 32. Un autre type de mature plastique 
synthetique fluable, qui est plus molle ou plus eiastique 
que la matiere du bouchon 16, est injecte aumoyen du 
conduit de coulee 30 par 1 1 intermediate de 1' orifice 
15 30. 1 et du passage 32 jusque dans l'espace 26, af in de 
mouler un element d'etancheite 34 en forme de disque. 
La matiere remplit egalement 1* espace entourant la 
broche 12.1 dans le passage 32. 

Ensuite, aprds ref roidissement , le noyau 12 
20 est sorti completement, et le bouchon 16 est ejecte de 

la partie de moule 11, qui s'ouvre d'une maniere normale 
(dont des details ne sont pas representes) . Dans la 
fermeture ainsi produite, le cote infer ieur de l'eliment 
dltancheite 34 comporte un evidement 34.1 qui subsiste 
25 apres le retrait de la broche 12.1. 

Comme le montre la Figure 3 r un filetage inte- 
rieur 36 est forme sur la surface interieure de la paroi 
de jupe cylindrique 20. Le filetage interieur 36 est 
adapt§ pour §tre visse sur un filetage exterieur compli- 
30 m entaire privu sur une partie d ■ embouchure-col d'un reci- 
pient. 

Sur la Figure 5, la paroi de jupe cylindrique 
20 est representee comme comportant une rainure annulaire 
38 adjacente a la paroi de panneau d'extrimite 18. 
35 L - element d'etancheite 34 est place sur le cote interieur 
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de cette rainure annulaire 38. 

Le bouchon 16 peut §tre realise en toute ma- 
tiere appropriee, comme du polypropylene ou du poly- 
ethylSne de haute density L 1 element d«etanch§ite ou 
tampon 34 est realise en toute matiere thermoplastique 
appropriee ou toute matiere caoutchoutee, comme du 
chlorure de polyvinyle plastifie (PVC) ou de 1« acetate 
de vinyle-ethylene (EVA) , ou bien une matiere caout- 
choutee aux silicones. 

La fermeture 40 conforme a 1' invention est 
par cons§quent constitute par un bouchon 16 et un element 
d'etancheite ou tampon 34, forme a l'interieur du bouchon 
16 de maniere a ne pas pouvoir se detacher? en outre, 
aucune operation manuelle additionnelle ou aucune autre 
operation externe n'est necessaire, par exemple 1' in- 
sertion d'un element d'etancheite, fabrique separement, 
dans le bouchon. 
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RE VEND I CATIONS 

1. Fermeture pour un recipient, qui comprend un 
bouchon (16] comportant une paroi de panneau d'extremite 
(18) .^.t une paroi de jupe cylindrique (20) partant du 

5 bord peripherique (22) de la paroi de panneau d'extremite 
(18), caracterisee en ce qu'un Element (34) d'etanch§ite 
d'ouverture de r§cipient est place a 1« interieur du bou- 
chon (16)/ sur le cote interieur de la paroi de jupe cy- 
lindrique (20) et dans une zone adjacente a la paroi de 
10 panneau d'extremite (18), l'element d'etancheite (34) 

ayant ete forme a 1' interieur de la paroi de jupe cylin- 
drique (20) dans une zone adjacente a la paroi de panneau 
d'extremite (18). 

2. Fermeture selon la revendication 1, caracteris§e 
15 en ce que l'element d'etancheite (34) est rSalisd en un 

materiau different du materiau du bouchon (16), et de pr<§- 
rence un materiau plus elastique et plus mou. 
3# Fermeture selon une des revendications 1 ou 2, 

caracterisee en ce que l'element d'itancheite (34) est 

20 moule par injection par 1' intermediate d'un passage (32) 
menage dans la paroi de panneau d'extremite (18) ou dans 
la paroi de jupe cylindrique (20) du bouchon (16) . 
4- Fermeture selon une quelconque des revendica- 

tions 1 a 3, caracterisee en ce que 1' element d'etancheite 

25 (34) a un prof il de disque et se presente sous la forme 
d f un tampon. 

5> Fermeture selon une quelconque des revendica- 

tions 1 a 4, caracterisee en ce que la paroi de jupe 
cylindrique (20) comporte une rainure annulaire (38) 
30 adjacente a la paroi de panneau d 1 extremity (18), rainure 
(33) dans laquelle est place l'element d'etancheite (34). 
6. Fermeture selon la revendication 5, caracterisee m 

en ce que la rainure (38) a un diametre legerement plus 
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grand que le diametre inter ieur de la paroi de jupe cy- 
lindrique (20). 

7. Procede de fabrication d'une fermeture pour 

recipient par formation d'un bouchon (16) comprenant une 
paroi de panneau d'extremite (18) et une paroi de jupe 
cylindrique (20) partant du bord p§riph§rique (16) 
de la paroi de panneau d'extremite, caracterise en ce 
qu'un element (34) d'etancheite d'ouverture de recipient 
est forme a 1' interieur du bouchon (16) sur le c6t§ 
interieur de la paroi de jupe cylindrique (20) et dans 
une zone adjacente a la paroi de panneau d'extremite (18). 
8# Procedi de fabrication d'une fermeture pour 

recipient au moyen d'un outil de moulage par injection 
(10) comprenant une partie exterieure d' outil (11) et un 
noyau interieur associe (12) , proc6d§ comprenant les 
§tapes consistant a injecter une matiere plastique fluable 
dans une cavite (14) definie entre la partie exterieure 
d'outil (11) et le noyau interieur (12), afin de former 
un bouchon (16) comprenant une paroi de panneau d'extre- 
mite (18) et une paroi de jupe cylindrique (20) partant 
du bord peripherique (22) de la paroi de panneau d'extre- 
mite, procede caracterise en ce que, apres moulage du 
bouchon (16) dans la cavite (14), le noyau interieur (12) 
et la paroi exterieure d' outil (11) sont ecartes 1'un 
de 1' autre de facon a definir un espace entre le noyau 
interieur (12) et la paroi de panneau d'extremite (18), 
et en ce qu'une matiere plastique fluable est injectee 
dans l'espace existant entre le noyau interieur (12) 
et la paroi de panneau d'extremite (18) afin de former 
un element (34) d'etancheite d'ouverture de recipient 
a 1' interieur du bouchon (16), sur le cote interieur de 
la paroi de jupe cylindrique (20) et dans une zone 
adjacente a la paroi de panneau d'extremite (18). 
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